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Die f olgandan Angaban sand den vom Anmaldar aingereichten Untarlagen entnommen 

(§) Verfahren und Anordnung zur automatisierten Beforderung, Sortierung und Verladung von Gepackstucken 
@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automatisierten 
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Beforderung, Sortierung und Verladung von Gepackstuk- 
ken in Flughafenanlagen, die eine Gepackforderanlage 
aufweisen, welche das Gepack von einem Check-ln-Be- 
reich zu einer Gepackhatie fordert, von wo es zur Verla- 
dung in Flugzeuge gelangt, wobei in einem ersten Schritt 
fur jedes Gepackstuck dessen Flugziel, Flugklasse sowie 
dessen Gewicht, Form, Volumen und Konsistenz erfaSt 
undTegistriertwerdeh, in einem zweiteri Schritt die erf aB- 
ten Gepackdaten in ein Rechnersystem (Packrechner) ein- 
gegeben werden,.wetche die Gepackstucke in.vorgegebe- 
ne Klassen einteilt und eine optimale Zuordnung zu den 
Verlademittein entsprechend Klassifizierung und Flugziel 
bestimmt, und in einem dritten Schritt die so befiandelten 
Gepackstucke entsprechend der festgelegten Zuordnung 
zu Verladestationen zur Verladung igebrapht werden und 
dort in einem vierten Schritt im wesentlichen automati- 
siert in Verlademittel verladen werden. Ferner betrifft die 
Erfindung eine zur Durchfuhrung des Verfahrens geeigne- 
te Anordnung. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur aiitomatisierten 
Befbrderung, vSortiening und Verladung von Ciepackstucken 
in Anlagen, die eine Gepackforderanlage aufweisen, welche 5 
das Gepack von einem Qieck-In-Bereich zu .einer Gepack- 
halle fordert, von wo es zur Verladung in llransportfehr- 
zeuge gelangt 

Die automatisierte Befbrderung and Sortiening von Ge- 
packstucken ist bereits in Anlagen, wie z. B . vtelen groBecen 10 
Hugbafcn, rcalisicrt. Dicsc Anlagen dicncn dazu, Gcp^ck- 
stiicke von vefschiedenen Eihschleusungsstellen, zum Bei- 
spiel Check-In-Bereich, zielgerichtet beziiglich Rugnum- 
mer und Flugklasse, zu entsprechenden Verladestationen zu 
transportieren, bei denen die Gepackstiicke manuell fiir den 15 
Transport zmn Hugzeug in geeignete Verlademittel, wie 
Karren oder Container, umgeladen werden. 

Der Transport der (lepackstucke erfolgt hierbei durch fbr- 
dertechnische Einrichtimgen wie Forderbander, Schalen- 
transportsysteme (Endlosband mit aneinandergefiigten 20 
Transportschalen) oder gefuhrten Fahizeugen. 
. Zur Sortiening des. GepScks in einem solchen System er- 
folgt eine manuelle oder automatisi^le Gep^kdatenerkcn-. 
nung nach Hugziel, Pluglinie, Rugklasse, wobei die ent- 
sprechenden Datcn auf an dcm jeweiligcn Gcpackstiick be- 2S 
festigten Dateritragem, ublicherweise Papierstreifen mit Bar 
Code, festgehalten sind. 

Die einzelnen Gepackstiicke werden weiterhin innerhalb 
der Forderanlage so raumlich voneinander getrennt, daB 
eine eindeutige Verfolgung des Gepackstiickes beim Trans- 30 
port gewahrleistet ist. Bei Anlagen mit Forderbandem er- 
folgt dies durch die (rewahrleistung eines Mindestabstandes 
zwischen den Gepackstiicken, ansonsten durch die Zuord- 
nung des Gepackstiickes zu einem definierten Element der 
Fdrdereinrichtung, zum Beispiel Schale oder Wagen. 35 
. Das Transportziel der Gepackstucke in der Anlage ist eine 
Verladestation. Diese werden hierbei bestimmten Fliigen, 
gegebenenfalls auch AnschluBflugzieleii und/oder Passa- 
gicrklasscn zugcordnct. 

Innerhalb des Automatisierungssys terns der Anlage wer- 40 
den die Informationen zum Gepackstuck iind seinem Auf- 
enthaltsort in der Anlage mit dem TVansportziel verkniipft 
und in Steuerbefehle fiir die Anlage umgesetzt. Die Gepack- 
stucke werden zu der entsprechenden Verladestation trans- 
portiert und dort ausgescMeust. 45 

Die wesentlichen heute eingefuhrten tecbnischien Ausfiih- 
rungen und V^ahren sind im "^Aiiport Development Refe- 
rence Manual" und im '"Passenger Services Conference Re- 
solutions Manual" der lATA nachvollziehbar dargestellt 

Alle bekannten Verfahren und Systeme beziehen sich 50 
hierbei allerdings nur a\if den Transport und die Sortierung 
der Gepackstucke. Die Verladung erfolgt manueJI und ist 
nicht Toil des automatisicrtcn Transportprozcsscs. 

Bisherige Versuche, auch diesen Verfahrensschritt zu au- 
tomatisieren, sind gescheitert, da es nicht gelungen ist, fiir 55 
* die zu behandelnde Vielfalt an Gepackstiickformen in Ver- . 
binduhg mit dem oben beschriebenen HandhabungsprozeB 
geeignete Losungen darznstellen. 

Die in anderen Tndustrieanwendungen, ziim Beispiel Pa-, 
lettierung von Paketen, bereits realisierten Losungen sind 60 
nicht tlbertragbar, da die dort entwickelten LOsungen, wie 
zum Beispiel Roboter mit speziellen Greifwerkzeugen, nur 
fiir jeweils sehr begrenzte Bandbreiten an Formen, Struklu- 
ren, Abmessungen etc. anwendbar sind. 

Ein wesentlicher Nachteil der bekannten Anordnungcn 65 
und Verfahren ist darin zu sehen, daB die Verladung der Ge- 
. packstiicke auf die Transportmittel fur den Weit^transpbrt 
zuin Rug^ug manuell erfolgt. Zum einen bedingt dies ei- 



nen hohen Personaleinsatz und damit hohe Kosten bei der 
Verladetatigkeit, zum anderen ist die manuelle Veriadung 
fiir die Beschaftigten mit einer hohen korperlichen Anstren- 
gung verbunden. Des weiteren besteht durch die manuelle 
EinfluBnahme das Risiko von Fehlverladungen wie auch 
Diebstahl in einem bemericenswerten Umfang. 

Ein Ersatz der manuellen Verladung durch eine automati- 
sierte Station, zum Beispiel mit Robotern oder Verladevdr- 
richtungen, unter Beibehaltung der hcutigcn Verfahren und 
Anordnungen fiir TVansport uiid Sortierung ist auf Grand der 
Einschrankungcn in der Handhabimgstcchnologic bczic- 
hungsweise der zu behandelnden Vielfalt an Gepackstucken 
fiir den praktischen Einsatz nicht realisierbar. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfin- 
dung daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art sowie seine technische Realisierung 
anzugeben, das eine Automatisierung des Transport-, Sor- 
tier- und Verladeprozesses erlaubt 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die kcnn- 
zeichnendenMeikmale des Patentanspruchs 1 gel5st. 

Dementsprcchend ist vorgesehen, daB in einem ersten 
Schiitt fUr jedes GepackstQck dessen Rugziel, Rugklasse 
sowie dessen Gewicht, Form, Voluniea und Konsistenz er- 
fafit und registticrt werden, daB in einem zwciten Schritt die 
crfaBtcn Gcpackdatch in cincm Rcchncrsystcm (Packrcch- 
ner) analysiert werden, welches die Gepackstucke in vorge- 
gebene Klassen einteilt und eine optimale Zuordnung zu den 
Verlademitteln entsprecherid Klassifizienang und Rugziel 
sowie ein entsprechendes Ladeschema fiir die einzelnen 
Verlademittel bestinmit, daB in einein dritten Schritt die La- 
demittel der Verladercihenfolge gemaB durch ein automati- 
sches Transportsystem einzelnen Verladestatipnen zuge- 
fuhrt werden und daB in einem vierten Schritt die so klassi- 
fizierten Gep^ckstticke entsprechend der festgelegten Zu- 
ordnung zu Verladestationen in einer fiir den Verladevor- . 
gang erfordedichen Reihenfolge zur Verladung gebracht 
werden. 

Der Kem der Erfihdung ist also die Neugestaltung des 
Gcpackhandhabungsprozcsscs auf Rughafcn, die mit einer 
automatisierteh Gepackforderanlage ausgeriistet sind oder 
ausgeriistet werden. Hierbei erfolgt die Sortierung der Ge- 
packstiicke und deren Zuordnung zu den Verladestationen 
nicht, wie heute realisiert, nach Rugziel und gegebenenfalls 
Flugklasse, sondem zusatzlich noch entsprechend der Ge- 
packart beziehungsweise der fiir das spezifische Gepack- 
stuck geeignete Handhabungseiniichtung. 

Dies ermSglicht zum einen, dafi den erfindungsgemaB au- 
tomaiisierten Verladestationen hur Gepack einer bestimm- 
ten Klassifizierung zugefuihrt wird. Zum anderen bedingt 
dies aber auch, daB die einem bestimmten Rug zugeordne- 
ten Verlademittel, wie Container und Karren, die den Trans- 
port von der Gepackanlage zu den jeweiligen Rugzcugen 
ubcmchmcn, an vcrschicdcnon Verladestationen mit Gcp^ck 
beladen werden miissen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Gepackhandhabung 
und seine Weiterbildungen umfassen dementsprcchend fol- 
gende Schritte: 

1 . Automatisierte Erfassung der Gepackeigenschaften, 
das heiBt neben dem zugehorigem Passagier, dem 
Rugziel und der Rugklasse zusUtzlich noch Gewicht, 
Form, Volumen, Konsistenz des Gep^ckstflcks. 

Ubermitdung der Gepackdaten an einen Teil des Rech- 
nersystems ("Packrechner"), der die Gepackstucke in vorge- 
gebene Klassen einteilt und, OTtsprccbend 

2. Klassifizierung und Rugziel, eine optimale Zuozd- 
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nung zu den Verlademitteln ermittelt. Die Optimierung 
eifolgt hierbei sowohl betreffs einer moglichst hohen 
Packungsdichte in den Verlademitteln als auch betcefk 
einer fiir die einzelnea Gepackstiicke moglichst sclio- 
ncnden Reihenfolge bei der Verladvmg. So werdai zum 
Beispid schwere uad harte Telle zuerst verladen, wah- 
rend weiche und leichte Tbile anschliei3end aiif diese 
Teile gestapelt werden. 

3. Zuordnung der Gcpackstiicke und der Verlademittel 
zu bestimmten Verladestationen, entsprechend der Ge- 

, packklassifizicrung und der Pack- bczichungswcisc 
Stapelplanung gemaB Schritt 2 und entsprechend dem 
Flugziel. Die einer Verladestation zugeordneten Ge- 
pilckstUcke konnen hierbei verschiedene Hugziele auf- 
weisen, geboren aber immer einer besdmmten Gepack- 
klasse an. Die Zuordnung erfolgt in einem weiteren 
Tbii des Rechhersystems ("Sortierrechner"), der auch 
die t)bergabe der Daten an das Automadsieningssy- 
stem der Gepackforderanlage ubeminimt. 

4. Sortierung und Transport der GepackstUcke zu den 
je\yeiligen Verladestationen. 

5. Transport der Verlademittel zu den jeweiligen Ver- 
ladestationen und Verladung der GepackstUcke inner- 
halb der ihnen zugeordneten Verladestationen. Je nach 
Gcpackklassc kdnncn hicrzu automatisicrtc, halbauto- 
matisierte oder manuelle Verladestationen eingesetzt 

. werden. 

Hierbei ist es von bespnderer Bedeutung, daB die Eifas- 
sung des Volumens und der Kontur der Gepackstiicke sowie 
der Konsistenz selbsttatig ohne Beteiligung von Personen 
erfolgt. 

Vorteilhaflerweise werden die Daten bezUglich Zielort 
des Gepackstiickes sowie dessen Eigenschaflen wie Ge- 
wicht, Volumen, Form und Konsistenz, wahrend des Check- 
In des betreffenden Huggastes erfaBt und gespeichert, wo- 
bei die erfaBten Daten umnittelbar im Rechner der Gepack- 
forderanlage oder auf Datentragem gespeichert werden, 
wclcbc an den Gcpackstuckcn angcbracht werden und bcim 
Dnrchlaufen des Verladeweges automatisch von hierfOr vor- 
ges^enen optischen oder elektronischen Lesegeraten drfafit 
werden, urn den Verladevorgang zu steuem. 

Eine zweckmafiige Weiterbildupg der Erfindung besteht 
darin, dafi der Verladevorgang der Gepackstiicke mit Hilfe 
von optischen BilderkMinungssysiemen iiberwacht wird, 
mittels welcher die jeweilige Lage der Gepackstiicke er- 
kannt und bedarfsweise unter Mitwirkung von mechani- 
schen Werkzeugen, zum Beispiel Greifwerkzeuge, korri- 
giert wird, wobei die jeweilige Lage der GepSckstUcke be- 
darfsweise, insbesondere bei auftretenden Stiorungen, vom 
'Bilderkennungssystem angezeigt wird und mit Hilfe einer 
dreidimcnsionalen Visualisierung durch einen Operator der 
Einsatz der mcchanischcn Wcrkzcugc, zum Beispiel Greif- 
werkzeuge, gesteuert wird, um die gemeldeten Storungen zu 
beseitigen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine 
Anordnung zur Durchfuhrung des zuvor beschriebenen Ver- 
fahrens anzugeben, die von einer in einer Flughafenanlage 
angeordneten Gepackforderanlage gebildet ist, die mit ei- 
nem Rechhersystem verbimden ist, welches die Bewegung 
der FOrdermittel und Steuenmgai kontrolliert, wobei die 
Gepackforderanlage wenigstens eine Aufgabcstation und 
wenigslens eine Saiiunelstalion auf weist, sowie mit wenig- 
stens einer Verladestation. . 

Zur Losuiig dieser Aufgabe ist vorgesehen, daB im Be- 
reich der Aufgabestation Mittel vorgesehen sind, weiche 
selbsttatig bestinimte KenngroBen der aufgegebenen Ge- 
packstiicke, wie Gewicht, Form, Volumen und Konsistenz 
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sowie Hugziel und Rugklasse, erfassen uiid diese Daten ei- 
neni Rechner zur Verfugung stellen, welcher die Gepackfi>r- 
deraniage kontrolliert, und entsprechend den jeweiligen Da- 
ten den lYansport der GepackstQcke an die zugeordnete Ver- 
5 iadestation steuert. 

Entsprechend einer bevorzugten Weiterbildung der erfin- 
dungsgemSBen Anordnung kOnnen fUr die Verladung auto- 
matisierte Verladewerkzeuge, wie zum Beispiel Roboter 
uiad/oder Greifwerkzeuge, vorgesehen sein. 
10 GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der zuvor be- 
schriebenen Anordnung kann fcmcr eine autoniatisicrtc 
Transportvorrichtung fiir die Uberfiihrung der Verlademittel 
zu den Verladestationen vorgesehen sein. 

Diese und weitere Merkmale der Erfindung sind <jegen- 
15 stand der Unteranspriiche sowie in der nachfolgenden Be- 
schreibung eines AusfUhrungsbeispieles angegeben. 

Anhand eines in der beigefiigten Zeichnung dargestellten 
AusfUhrungsbeispieles soUen die Erfindung, bevorzugte 
Ausgestaltungen der Erfindung sowie der erfindungsgemaBe 
20 Verfahrensablauf und weitere Merkmale der Erfindung na- 
her erlUutert und beschrieben werden. 
. Es zeigen: 

Fig. 1 ein Ablaufdiagramm fiir das erfinduagsgemafie . 

Verfahren; 

25 Fig. 2 cine schcmatischc Ubcrsicbtsskizzc fur cine crfin- 
dimgsgeniaBe Gepackforderanlage mit inselartigen Verlade- 
stationen und . 
Fig, 3 eine ^cheniatisierte Drau£sicht auf eine einzelne in- 
. selartige Verladestation mit Robotem (vergroBerter Aus- 
30 schriitt aus Fig. 2).' 

In dem in Fig. 1 gezeigten Ablaufdiagramm ist der eri&n- 
dungsgemaBe Verfahrensablauf schemalisch angegeben, der; 
weitgehend selbsterklarend dargestellt ist und in Verbindung 
mit den vorstehenden sowie mit den hief im folgenden gege- 

35 benen ErMuterungen verstandlich ist. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen eine exemplarische Ausfuhrung 
einer Gepackforderanlage, mit der das. bben beschiiebene 
Verfahren realisiert werden kann. Die Zeichnung zeigt hier- 
bei nur den fUr das ai^tomatisicrtc Vcrladcn wcscntlichcn 

40 . Teil der Anordnung, da die Fordertechnik weiterhin den be- 
kannteh Anordnungen au's heutigen Systemen entspricht. 

In Fig. 2 sind einzehie als Ladeinseln bezeichnete Lade- 
bereiche 10 nebeneinander angeordnet, weiche einzelne La- 
destationen bilden. Die Ladeinseln 10 weisen jeweils Hand- 

45 habungsstationen 12,. dynamische Zwischenspeicher 14 fiir 
Gepackstiicke, Ciepacliufuhr 16 sowie Verlademittel 18, 
wie zum Beispiel Container, Wagen oder Karren, auf, wei- 
che mit einem Transportsystem ftir Verlademittel 20 zusam- 
menarbeiten. , 

50 In Fig* 3 ist eine einzelne Verladeinsel 10 datgestelit, wei- 
che beispielbaft.zwei Veiiadeplatze 22 zuin manuellen Ver- 
laden aufweist. sowie im gezeigten Beispiel zehn mit Verla- ' 
do-obotcm 24 vcrschcnc Hauptladcplatzc 26. Die weiteren 
Merkmale sind bereits in Fig. 2 gezeigt und dort erlautert. 

55 DemgeniaB besteht die Anlage im wesentHchen aus den 
folgenden Sub-Systemen mit den jeweils angegebenen Bin^ 
zelfunktionen: 

- Gepackzufiihrung aus dem Check-in-Bereich oder 
60 Transfergep^ckeinschleusmig - mit herkonmilicher 

Technik 

- Gepdcksortienmg und Gq)^ktransport: 

Die mechanische Ausftibrung eifolgt entsprechend 
dem Stand der Technik. Wesentlichc erfindungsge- 
65 niaBe Neuerungen bctreflFcn zusatzliche MaBnahmcn 
und Einrichtungen zur Gepackidentifikation und Ge- 
packklassifizienmg, wie Mefi- und Rechnetsysteme. 
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Die Gepackeigenschafiten konnen hieibei iiber verschie- Handhabiingseinrichtungen zur Verladung des Gepacks in 

dene mefitechnische Einiichtungen erf afit werden. Far die die Verlademittel 
erfihdungsgemafie Ausfiihrung des Verfahrens ist die Aus- 

wahl der eingesetzten MeiSmittel ohne Bedeutung, wesent- Je 'nach (lepackkategorie erfolgt die Verladung voll- oder 

lich ist nur, daB die wesentlichen, das GepackstUck charak- 5 halbautomatisiert; Ftir Ausnahmefalle (unfbrmige oder sehr 

terisierenden Eigenschaften zuverlassig erfeBt . und dem empfindliche GepackstOcke) sind auch rein manuelle Verla- 

Rechnersystemzugefilhrt werden kdnoeh. depiatze vorzusehen. Die (teil-) automatisierten Handha- 

Diese Eigenschaften sind bungseinrichtungen konnen z.B.durch den Einsatz von Ro- 

Rugziel und Fhigklasse, . botem realisiert werden. Diese sind, je nach Gepackkatego- 

dercn Erfassung diuch manueUe oder automatisierte Bin- 10 rie, mit entsprechenden Greifwerkzeugen versehen, zum 

gabc dcr Datcn bcini Qicck-in cntsprcchcnd dcm Stand dcr Bcispicl Sauggrcifcr, mcchanischc Grcifcr etc.. Zwcckma- 

Technik erfolgt. Die Daten kdnnen hieibei entweder direkt Bigerweise werden Roboter mit Wechselgreifem eingesetzt, 

in das Rechneisystem der Gepackforderanlage eingegeben so daB an einer Station verschiedene Greifwerkzeuge ver- 

weiiden oder sie werden auf Speichermedien iibertragen, die wendet werden kdnnen und somit eine groBere Rexibilitat 

dann innerhalb der Gepackforderanlage ausgelesen werden. 15 in der Anwendung ermoglicht wird. 

Beim heutigen Stand der Technik erfolgt dies durch die so- tfberwachungs- und Steueningseinrichtungen fur die 

genannten baggage tags (Papierstreifen mit bar code), die Uberwachung und Korrektur des Verladevorgangs. 

optisch ausgelesen werden. Gemafi der Erfindung konnen Fiir die t jberwachung und Steuerung des Verladevoigan- 

nunmehr hierzu auch Radiofrequenz-'Dransponder einge- ges konnen beispielhaft optische Bilderkennungssysteme 

setzt, bei denen eine groBere Anzahl an Daten registriert 20 eingesetzt werden. Diese Systeme erfassien z. B. die genaue 

werden kann, und die teilweise auch nachtrSglich noch be- Lage des aagelieferten GepSckstUckes und richten dement: 

schrieben werden konnen. Diese fiir das erfindungsgemaBe sprechend die Gieifwedczeuge und den Roboter aus. Weitcr- 

Verfahren voigesehene Technologie erlaubt cine deutliche bin wird iiber die optische Bilderkcnnung dcr Stapelvorgang 

Verbessdimg des Datcmninagements, ist abcr fiir die Um- indie VerladenntteIiiberwacht,umFehler beim Abladen dcr 

sctzung dcr Erfindung nicht zwingcnd notwcndig. 25 Gcpacksttfckc zu crkcnncn und AbhilfcmaBnahmai zii initi- 

ieren. 

Gewicht Sowohl bei der Korrektur von Verladefehlem als auch fur 

die semi- automatische Verladung bei komplexeren Gepack- 

Die Gewichtserfassung kann sowohl beim Check-in er- stucken oder bei komplexeren Stapelvorgangen muB ein 

folgen als auch durch eine in die Forderanlage integrierte 30 Kingriff durch einen Operator ermoglicht werden. Dieser 

Waage. . EingrifiF erfolgt so, daB kein direkter Zutritt in die Verlade- 

station notig ist, da ansonsten aus Sicherheitsgriinden die, 

Volumen/Kontur Station zunachst abgeschaltet werden miifite ff^tproblem), 

. Dies kann zum Beispieldiirch ein auf Virtual Reality-lbch- 

Die Volumen- und Konturvermessung der GepSckstUcke 35 nolpgien basiertes Sieuersystem enreicht werden, bei dem 

kann auf zwei Arten erfolgen, nSmlich mittels . iiber ein Bilderkennungssystem die' Verladesituation in 3D 

optischer Systeme, zum Beispiel durch eine Anordnung von und Echtzeit visualisiert wird und der Operator ohne direk- 

Lichtcmittem und Lichtdetektoren beziehungsweise durch ten manuellcn Eingriflf Steuerungs- und Korrekturvorgange 

Auswcrtung cincs Bildcrfassungssystcms oder mittels . durchfuhrcn kann. 

Rontgenstrahlung, indem die bei der Sicherheitspriifung des 40 

Gepacks eingesetzten Gerate auch dazu verwendet werden, Transportsystem fiir die Verlademittel 
die Kontur und das Volumen der GepSckstiicke zu detektie- 

ren. Entsprechend der Zuordnung yon Gepackstiicken und 

Verlademitteln (Schritt 3 des Verfahrens) werden die Verla- 

Konsistenz 45 demittel iiber ein Uransportsystem den einzelnenVerladesta- 

tionen zeitgerecht zugefiihit Dieser Itansport ksam zum 

Fur die Bestinunung der Konsistenz, das heifit im wesent- Beispiel Ober ein Forderband oder ein schienengebundenes 

lichen PrOfung der OberflScheneigenschaften der Gepack- Trahsportfahrzeug erfolgen, auf das die Veriademittel aufge- 

stucke auf dieiECnterien: hart/weich, glatt/rauh, flach/struk- setzt werden. 

turiert, etc. ist der Einsatz einer Kombination von meBtech- 50 In dem in Fig, 2 und 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 

nischen Einrichtungen vorgeschen, zum Beispiel taktile sind die verschiedenen Verladestationen fiir die verschiede- 

Sensoren, Bilderkennungsverfahren und Ermittlung der chc- nen Gepackkategorien zu "Verladeinseln" zusammengefaBt. 

mischcn Zasammcnsctzung mittels Rdntgcnanalysc. In einer solchcn Ausfiihrung wiirdcn einer Vcrladcinscl zum 

Beispiel 5 Flugziele zugeordnet. Die fiir diese Fliige beno- 

Verladestationen 55 tigten Verladeiiiittel wiirden in das zugehorige TVansportsy- 

stem eingebracht und dann an den Verladestationen vorbei- 
Die Verladestationen bestehen im wesratlichen aus drei gefOhrt, Die Sortierung der Gepackstiiclce eifolgt so, dafi an 
Sub-Systemen: diese Verladeinsei nur Gepackstiicke fiir die zugeordneten 
Dynamischer Zwischenspeicher fiir deri TVansfer des Ge- Fliige transportiert wird. Die Gepackstiidce werden dann 
packs zwisciien dem Transportsystem und der Handha- 60 entsprechend ihrer Kategorie der passaiden- Handhabungs- 
bungseinrichtung. station zugeordnet, zum Beispiel Hiartschalehkoflferi Ruck- 
Dieses Sub-System ist nicht zwingend notwendig fiir das sacke. 
in der-Erfrndung beschriebene Verfahren, ist aber zweckinii- Innerhalb des dynamischen Zwischenspeichers werden 
Big, wenn das Veifahren in GepacldRirderanlagen mit einer die Gepackstiicke zunachst gespeichert und dann an die 
hohen geforderten Durchsatzleistung eingesetzt werden sol- 65 Ilandhabungseinrichtung ausgeschleust, wenn das ihrcm 
len. Eine mogliche Realisierung ist in der Anmeldungs- Flugziel zugeordnetc Verlademittel ebeiifalls an der Hahd- 
schrift mit dem Aktenzeichen 199 31 756.9 dargestellt habungsstation angekoinmeri ist. ZweckmaBigerweise wer- 

' den die Handhabungsstationen so angeordnet, dafi in den er- 
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sten von den Verlademitteln angefahrenen Stationen zu- 
nachst die schweren und harten Gepackstiicke yerladen w^- 
den. 

Patentaiisprdche s 

1. Verfahren zur auiomatisierten Beforderung, Sortie- 
rung und Verladung von Gepackstiicken in Hughafen- 
anlagen, die eine Gepackforderanlage aufweisen, wel- 
che das Gepack von einem Check-In-Bereich zu einer 
Gcpackhallc fordcrt, von wo cs zur Verladung in Rug- 
zeuge gelangt, dadurdi gekennzeichnet, dafi in einem 
ersten Schritt fiir jedes Gepackstiick dessen Rugziel, 
Flugklasse sowie dessen Gewicht, Form, Volumen und 
Konsistenz erfaBt und registriert werden, dafi in einem 

. zweiteh Schritt die erfaBten Gepac^aten in ein Rech- 
neisystem (P^ckcechner) eingegeben werden, welches 
die (TepSckstUcke in vorgegebene Klassen eiriteilt und 
eine opdmale Zuordnung zu .den Verlademitteln ent- 
sprechend Klassifizierung und Rugziel bestimmt, dafi 
in einem dritten Schritt die so behandelten Gepack- 
stiicke entsprechend der festgelegten Zuordnung zu 
Verladestationen zur Verladung gebracht werden, und 
dafi in einem viertcn Schritt die Gepackstucke im we- 
scntlichcn automatisch mit Hilfc von Robotcm und 
Greifwerkzeugen und/oder mechanischen Verladevor- 
richtungen in Veilademittel verladen werden, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Verladung der Gepackstucke entsprechend 
der Klassifizieruag nach ihrem Gewicht und ihrer Kon^ 
sistenz schonend erfolgt, ihdem harte und/oder 
schwere (Jepackstucke bodennah angeordnet werden 
und dafi weiche und leichte Gepackstiicke darauf gesta- 
pelt werden. 

3. Verfahren nach einem der AnsprUcbe 1 ,oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Verladung der Gepack- 
stiicke entsprechend ihrer Zuordnung zu Gepackklas- 
sen und Rugzielen erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Zuordnimg der Gepackstiicke zu GepUck- 
klassen und Rugzielen durch einen die Gepackforder- 
anlage kontrollierenden Rechner erfolgt, der auch deri 
Datentransfer an die Gepackforderanlage durchfuhrt^ 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gdcennzeichnet, dafi die Daten beziig- 
lich Zielort des Ciepackstijckes sowie dessen Eigen- 
schaften wie Gewicht, Volumen, Form und Konsistenz, 
wShrend des Check-In des beU-effenden Ruggastes er- 
fafit imd gespeichert werden. 

6. Verfahren nach einem der vorheiigen Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzdchnet, dafi die Erfassung des. 
Volumens und der Kontur der Gepackstiicke sQwie der 
Konsistenz sclbsttatig ohncBctciligung von Pcrsoncn 
erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dafi die erfaBten Daten unmittelbar im Rech- 

. ner der Gepackforderanlage gespeichert werden. ' 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
ilet, dafi die erfaBten Daten auf Datentragem gCvSpei- 
chert werden, weiche an den (jepackstucken ange- 60 
bracht werden und beim Durchlaufen des Verladewe- 
ges autooaatisch von hierftir vorgesebenen optischen 

. Oder deklronischen Lesegeraien erf afit werdeai, um den 
Verladevorgang zu steuem. 

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche 1 65 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Verladevorgang 
der Gepackstiicke mil Hilfe von optischen Bilderken- 
nungssy stemein iiberwacht wird, mittels welcher die je- 



weilige Lage der Gepackstucke erkannt und bedarfe- 
weise unter Mtwirkung von mechanischen Werkzeu- 
gen, zum Beispiei Greifwerkzeuge, korrigiert wird 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die jeweilige Lage der Gepackstiicke bedarfs- 
weise, bei auftretenden Storungen, vom Bilderken- 
nungssystem angezeigt wird und dafi mit Hilfe einer 
dreidimensionalen Visualisierung durch einen Opera- 
tor der Einsatz der mechanischen Werkzeuge, zum Bei- 
spiei Greifwerkzeuge, gesteuert wird, um Storungen zu 
bcscitigcn. 

1 1 . Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
einem der vorherigen Anspriiche mit einer in einer 
Rughafenanlage angeordneten Gepackforderanlage, 
die mit einem Rechnersystem verbunden ist, welches 
die Bewegung der Fordermittel und Steuerungen kon- 
iroiliert, v/ob&i die Gepackforderanlage wenigstens 
eine Aufgabestation und wenigstens eine Sammelsta- 
don aufweist, sowie mit wenigstens einer Verladesta- 
don, dadurch gekennzeichnet, dafi imBereich der Auf- 
gabestation Mittel vorgesehen sind, weiche selbsttSdg 
bestimmte KenngroBen der aufgegebenen Gepack- 
stiicke, wie Gewicht, Form, \folumen und Konsistenz 
sowie Rugziel und Rugklasse, erfassen und diese Da- 
ten einem Rcchncr zur Vcrfiigung. stcllcn, welcher die 
. Get>ackfbrderanlage konurolliert, und entsprechend d^ 
jewdlig^ Daten den 'Dransport der Gepackstiicke an 
die zugeordnete Verladestation steuert 

12. Anordnung nach Anspruch 11,* dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fiir die Verladung automatisierte Verlade- 
werkzBuge, wie zum Beispiei Roboter und/pder Greif- 
werkzeuge, vorgesehen sind. 

13. Anordnung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine automatisierte Transportvor- 
richtung fiir die tjberfuhning der Verlademittel zu den 
Verladestationen vorgesehen ist. 
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